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Abstract Of DEI 0334528 


Manufacturing over molded trim component for 
vehicle comprises positioning respective 
movable molds into first and second positions 
to define first and second cavities, and 
introducing material into respective cavities to 
form substrates. The mold assembly includes 
first mold portion and movable mold. 
Manufacturing an over molded trim component 
(100) for a vehicle comprises providing a mold 
assembly (102), positioning the movable mold 
(114) into the first position to define a first 
cavity (112), introducing a first material (46) 
into the first cavity to form a substrate, 
positioning the movable mold into the second 
position to define a second cavity (118), and 
introducing a second material into the second 
cavity to form an over molded trim component. 
The mold assembly includes first mold portion 



(1 14A) and movable mold (1 1 6). The mold is 
movable between first and second positions. 
The movable mold includes two mold surfaces 
(108, 110) positioned at a first angle with 
respect to the first mold surface. The first mold 
portion and two mold surfaces of the movable 
mold define the first cavity. The substrate has 
two substrate surfaces. The first substrate 
surface is at a second angle with respect to 
the second substrate surface. A portion of the 
two substrate-surfaces and the two mold 
surfaces of the movable mold define the 
second cavity. The movable mold is oriented 
at a third angle with respect to the first 
substrate surface and at a fourth angle with 
respect to the second substrate surface. 
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(54) Bezeichnung: Veifahren zum Auebilden einer Fahneug-Oeckplatte 

(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren zum Herstellen 
zweier Deckelemente mit einer gemeinsamen Formanord- 
nung umfa&t das Vorbereiten einer Formancrdnung, wel- 
che eine erste Hdhlung, eine zweite Hdhlung und ein be- 
wegliches Fonmelement aufweist Das bewegllche Fonne- 
lement ist zwischen einer ersten Position zum Freilegen der 
zweiten Mdhlung und einer zweiten Position zum Bedecken 
der zweiten IHohlung beweglich. Sodann wind eines der 
zwel Decl<elemente hergestellt. Ein erstes Deckelement 
wird dadurch hergestellt, dafi das Formelement In der ers- 
ten Position angeordnet wlrd und sodann ein erstes Mate- 
rial In die erste und die zweite IHohlung eingefuhrt wird. Ein 
zweite Deckelement wird hergestellt, nachdem die Fomna- 
nordnung vori^ereitet wurde. Sodann wird das Formele- 
ment in der zweiten Position angeordnet. Sodann wird ent- 
weder das erste Material Oder ein zweltes Material in die 
erste Hdhlung eingefuhrt. Sodann wird das Formelement in 
die erste Position bewegt, und ein drittes Material wird in 
die zweite Hohlung eingefuhrt 
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Beschreibung 

GEBIET DER TECHNIK 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft innere 
Fahrzeug-Deckplatten. Genauer betrifft die Erfindung 
ein Verfahren zum Herstellen innerer Fahr- 
zeug-Deckplatten. 

Stand der Technik 

HINTERGRUND DER ERFINDUNG 

[0002] Es ist bekannt, eine innere Deckplatte fur ein 
Fahrzeug vorzusehen, welche die Fahrzeuginsassen 
dsthetisch und/oder Im Beruhmngsgefuhl ansprlcht. 
Bekannte Verfehren zum Herstellen innerer Fahr- 
zeugdeckplatten konnen bedeutende zusatzliche 
Kosten fur jedes hergestellte Fahrzeug verursachen. 
Daher ware es wunschenswert ein verbessertes 
Verfahren zum Herstellen einer inneren Deckplatte 
fur ein Fahrzeug zu schaffen. 

ZUSAMMENFASSUNG 

[0003] Die Erfindung betrifft ein verbessertes Ver- 
fahren zum Herstellen eines ersten Deckelements 
und eines zweiten Deckelements mit einer gemein- 
samen Formanordnung. Zu Beginn wird eine Forma- 
nordnung vorbereitet. Die Fonnanordnung umfaUt 
eine erste Hdhlung, eine zwerte Hdhlung und ein be- 
wegliches Fonmelement. Das bewegliche Fonmele- 
ment ist zwischen einer ersten Position zum Freile- 
gen der zweiten Hdhlung und einer zweiten Position 
zum Bedecken der zweiten Hohlung beweglich. So- 
dann wird entweder das erste Deckelement Oder das 
zweite Deckelement hergestellt. Das erste Deckele- 
ment wird dadurch hergestellt. dafl das Formelement 
danach in der ersten Position angeordnet wird. So- 
dann wird ein erstes Material in die erste Hdhlung 
und die zweite Hohlung eingefuhrt. Das zweite Deck- 
element wird hergestellt, nachdem die Formanord- 
nung vorbereitet wurde. Sodann wird das Formele- 
ment in der zweiten Position angeordnet. Sodann 
wird entweder das erste Material oder ein zweites 
Material in die erste Hohlung eingefuhrt. Sodann wird 
das Formelement in die erste Position bewegt. So- 
dann wird ein drittes Material in die zweite Hohlung 
eingefuhrt. 

[0004] Bei einem welteren Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfindung wird das zweite Deckelement hergestellt, 
nachdem die Fonnanordnung vorbereitet wurde. So- 
dann wird ein zweites Material entweder in die erste 
Oder die zweite Hdhlung eingefuhrt. Sodann wird das 
Formelement in der ersten Position angeordnet. So- 
dann wird entweder das erste Material oder ein drit- 
tes Material in die erste Hdhlung eingefuhrt, wodurch 
das zweite Material im wesentlichen entweder mit 
dem ersten Material oder dem dritten Material umge- 
ben wird. 


[0005] Bei einem weiteren Ausfuhmngsbeispiel der 
Erfindung wird das zweite Deckelement hergestellt, 
nachdem die Formanordnung vorbereitet wurde. So- 
dann wird ein zweites Material in die erste Hdhlung 
eingefuhrt. Sodann wird das Formelement in der 
zweiten Position angeordnet. Sodann wird entweder 
das erste Material oder ein drittes Material in die erste 
Hdhlung eingefuhrt, wodurch das zweite Material im 
wesentlichen entweder mit dem ersten Material oder 
dem dritten Material umgeben wird. Sodann wird das 
Fonmelement in die erste Position bewegt, und ein 
viertes Material wird in die zweite Hdhlung eingefuhrt. 
[0006] Verschiedene Aufgaben und Vorteile der vor- 
liegenden Erfindung werden fur Fachkundige aus der 
folgenden genauen Beschreibung des bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispiels bei Betrachtung in Verbindung 
mit der beigefiigten Zeichnung ersichtiich. 

Ausfuhrungsbeispiel 

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNG 

[0007] Fig. 1 ist eine perspektivische Explosionsan- 
sicht einer Fahrzeug-Deckplatte, welche gemaH dem 
Verfahren der voriiegenden Erfindung hergestellt 
wird. 

[0008] Fig. 2 ist eine Querschnlttsansicht, welche 
die Fahrzeugdeckplatte, welche in Fig. 1 dargestellt 
ist, in einer Form darstellt, welche gemaH einem 
zweiten Schritt des Verfahrens der voriiegenden Er- 
findung verwendet wird. 

[0009] Fig. 3 ist eine vereinfachte Querschnlttsan- 
sicht der Fahrzeug-Deckplatte und der Form, welche 
in Fig. 2 dargestellt sind, gemal^ der Linie 3-3 von 
Fig. 2. 

[0010] Fig. 4 ist eine Querschnittsdraufsicht der 
Fomn, welche in Fig. 2 dargestellt ist, welche einen 
Teil eines dritten Schritts des Verfahrens der voriie- 
genden Erfindung darstellt. 
[0011] Fig. 5 ist eine Querschnittsdraufsicht der 
Fonm. welche in Fig. 4 dargestellt ist, welche einen 
weiteren Teil des dritten Schritts des Verfahrens der 
voriiegenden Erfindung darstellt. 
[0012] Fig. 6 ist eine vereinfachte Querschnlttsan- 
sicht der Fahrzeug-Deckplatte und der Form, welche 
in Fig. 5 dargestellt ist. gemall der Linie 6-6 von 
Fig. 5. 

[0013] Fig. 7 ist eine Querschnittsdraufsicht, wel- 
che die Fahrzeug-Deckplatte, welche in Fig. 1 darge- 
stellt ist, in einer Fomn darstellt, welche gemaB einem 
dritten Schritt eines altemativen Ausfuhrungsbei- 
spiels des Verfahrens der voriiegenden Erfindung 
venvendet wird. 

[0014] Fig. 8 ist eine Querschnittsdraufeicht einer 
Fahrzeug-Deckplatte, welche die Deckplatte nach 
dem ersten Schritt des altemativen Ausfuhrungsbei- 
spiels der voriiegenden Erfindung darstellt. 
[0015] Fig. 9 ist eine Querschnittsdraufsicht der 
Fahrzeug-Deckplatte, welche in Fig. 7 dargestellt ist, 
welche die Deckplatte nach dem dritten Schritt des 
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attemativen Ausfuhrungsbeispiels der vorliegenden 
Erfindung darstelK. 

[0016] Fig. 10 ist eine Querschnittsdraufeicht, wel- 
che die Fahrzeug-Deckplatte, welche in Fig. 1 darge- 
stellt ist, in einer Form darsteitt, welche gennaf^ einem 
Tell eines dritten Schritts eines weiteren altemativen 
Ausfuhrungsbeispiels des Verbhrens der vorliegen- 
den Erfindung verwendet wird. 
[0017] Fig. 11 ist eine Querschnittsdraufslcht wel- 
che die Fahrzeug-Decl^platte darstelit, welche einen 
weiteren Teil des dritten Schritts des altemativen 
Ausfuhrungsbeispiels des Verfahrens darstellt, wel- 
ches in Fig. 10 dargestellt ist. 
[0018] Fig. 12 ist eine Querschnittsdraufsicht, wel- 
che die Fahfzeug-Declcplatte, welche in Fig. 1 darge- 
stellt ist. In einer Fonm darstellt, welche gemaft einem 
dritten Schritt eines weiteren altemativen Ausfuh- 
rungsbeispiels des Verfahrens der vorliegenden Er- 
findung verwendet wird. 

GENAUE BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG 

[0019] In der Zeichnung ist in Fig. 1 eine Fahr- 
zeug-Deckplattenanordnung dargestellt, welche ge- 
nerell bei 10 dargestellt ist. Die Deckplattenanord- 
nung 10 umfa&t ein Deckelement bzw, eine Platte 12 
aus einem elektrisch nicht leitenden Material mit ei- 
ner aufleren Oberflache 16. Vorzugsweise umfal^t 
die Deckplatte einen Akzentberelch 18. Die Deckplat- 
te 16 des bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels ist eine 
Kraftwagentur-Deckplatte 12, welche an einer Fahr- 
zeugturanordnung angebracht wird, welche generell 
bei 20 dargestellt ist. Es sei jedoch bemerkt, dafl die 
Deckplatte 12 der vorliegenden Erfindung jeder 
Deckplattentyp sein kann, welcher mit einem Fahr- 
zeug verbunden ist. Beispielsweise umfassen andere 
Deckplattentypen unter anderem KofTenraumplatten, 
Seitenplatten, hintere Gepackablagen, Dachfutter, 
Armaturenbretter, Zierfonmeiemente und Konsolen- 
platten. 

[0020] Die Turdeckplatte 12 wird vorzugsweise aus 
einem Formkunststoffmaterial ausgebildet, wie etwa 
Polypropylen. Fur Fachkundige ist zu ersehen, dad 
die Deckplatte 12 aus anderen Materialien hergestellt 
werden kann, wie etwa Holzfasem, Polyurethan, 
Masslvumformungsvinyl, Polyurethan-Schaumkunst- 
stofF, jeder beliebigen Kombination davon Oder jedem 
anderen geeigneten steifen, elektrisch nicht leiten- 
den Material. Die auf&ere Oberflache 16 der Deck- 
platte 12 kann einen dekorativen Oberflachenab- 
schnitt umfassen, wie etwa einen Akzentberelch 18. 
welcher durch eine unterbrochene Linie dargestellt 
ist. Der Akzentberelch 18 wird femer vorzugsweise 
aus einem FormkunststofFinaterial ausgebildet, wie 
etwa themnoplastischem Urethan (TPU). Wie unten 
genau eriautert wird, konnen die auf^ere Oberflache 
16 und der Akzentberelch 18 aus dem gleichen oder 
aus verschiedenen Materialien ausgebildet werden. 
Femer konnen, wie unten genau eriautert wird, die 
audere Oberflache 16 und der Akzentbereich 18 die 


gleiche Oder verschiedene Oberflachentexturen auf- 
weisen. 

[002 1 ] Obgleich dies in Fig. 1 nicht dargestellt ist, ist 
zu ersehen, dafl Abschnitte der Deckplatte 12 mit ei- 
nem dekorativen Deckmaterial, wie etwa Textilstof- 
fen, Vinyl, Leder und/oder Bodenbelagsstoffen be- 
deckt werden konnen. Die Deckplatte 12 kann an der 
Fahrzeugturanordnung 20 durch geeignete Befesti- 
gungselemente (nicht dargestellt) befestigt werden, 
wie in der Technik gut bekannt ist. 
[0022] In Fig. 2 ist eine Formanordnung dargestellt, 
welche generell durch 24 bezeichnet wird, welche ge- 
eignet ist, gemall dem Verfahren der voriiegenden 
Erfindung venvendet zu werden. Typischerweise um- 
faflt die Formanordnung 24 eine erste Formhalfte 26 
und eine zweite Formhalfte 28. Die erste Formhalfte 
26 umfafit eine erste Fonmfl§che 30. und die zweite 
Formhalfte 28 umfalit eine zweite Formflache 32. Ob- 
gleich dies schematisch in den Fig. 2 bis 7 dargestellt 
ist, sei darauf hingewiesen, dad die Fomiflachen 30 
und 32 beliebige GestaKen und Umrisse aufweisen 
konnen. Beispielsweise kann die erste Fomnfiache 30 
ein Formkem sein, und die zweite Formflache 32 
kann eine entsprechende Fomnhohlung sein. Die ers- 
te Formhalfte 26 und die zweite Fomihalfte 28 wer- 
den vorzugsweise an Platten (nicht dargestellt) einer 
Presse (nicht dargestellt) angebracht, wie etwa einer 
Vertikalformpresse mit einer ausreichenden Druck- 
kraft, um das in der voriiegenden Schrift beschriebe- 
ne Verfahren auszufiihren. Befinden sich diese in ei- 
ner geschlossenen Position, wie In Fig. 2 dargestellt, 
so bilden die erste Fonmhalfte 26 und die zweite 
Formhalfte 28 eine erste Hohlung 40. 
[0023] Die zweite Formhalfte 28 umfaflt eine Kem- 
hohtung 34 zur gleitenden Aufnahme eines bewegli- 
chen Formelements bzw. Kems 36. Der bewegliche 
Kem 36 kann eine dritte Fomnflache 38 umfassen 
und ist zwischen einer ersten Position, wie in Fig. 2 
dargestellt, und einer zweiten Position, wie in Fig. 4 
dargestellt, beweglich. Befindet sich dieser in der 
zweiten Position, so definiert der Kem 36 eine zweite 
Hohlung 42, welche in Fig. 2 in unterbrochener Linie 
dargestellt ist. 

[0024] Es sei bemertct, dali gemall jedem Ausfuh- 
rungsbeispiel der Erfindung, wie unten beschrieben 
wird, ein erster Schritt des Verfahrens der Erfindung 
das Vorbereiten einer geeigneten Formanordnung 
24, 24'und102umfaat. 

[0025] Ein zweiter Schritt des Verfahrens der voriie- 
genden Erfindung Ist generell bei 22 in Fig. 2 darge- 
stellt. Bei dem zweiten Schritt 22 wird der Kern 36 in 
der Kemhohlung 34 gemaH der Ansicht in Fig. 2 
nach oben und in eine erste Position bewegt. Die ers- 
te Position ist als Position definiert, in welcher die drit- 
te Fomiflache 38 des Kems 36 einen Abschnitt der 
zweiten Formflache 32 definiert, wodurch im wesent- 
lichen die zweite Hohlung 42 freigelegt wird. Sodann 
wird ein erstes Material 46 durch einen ersten Kanal 
48 in die erste Hohlung 40 und die zweite Hohlung 42 
eingefuhrt. Vorzugsweise ist das erste Material 46 ein 
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geschmolzener Kunststoff. wie etwa Polypropylen. 
Wie in Fig. 3 dargesteitt, werden sowohl die erste 
Hdhlung 40 als auch die zweite Hdhlung 42 mit dem 
ersten Material 46 gefullt. Das erste Material 46 
gleicht sich sodann der Gestatt der ersten Hdhlung 
40 und der zweiten Hohlung 42 an, dargestellt in un- 
terbrochener Linie in Fig. 6, wodurcli die Deckplatte 
12 ausgebildet wird. Sodann wird die Deckplatte 12 
durch ein beliebiges geeignetes Verfahren aus der 
Fonmanordnung 24 entfemt (nicht dargestellt). 
[0026] Ein dritter Sdiritt des Verfahrens der vorlie- 
genden Erfindung ist generell bei 44 in den Fig. 4 und 
5 dargestellt, Bei dem dritten Schritt 44 wird der Kern 
36 in der Kemhdhlung 34 gemad der Anslcht in Fig. 4 
nacli unten und in eine zweite Position bewegt. Die 
zweite Position ist als Position definiert, in welclier 
die dritte Fomnflache 38 des Kerns 36 in einer Ab- 
standsbeziehung in einer Entfemung d von der ers- 
ten Flache 30 angeordnet ist. Dadurch bedeckt der 
Kern 36 im wesentlichen die zweite Hohlung 42. Vor- 
zugsweise ist die Entfemung d eine beiiebige er- 
wunschte Entfemung, welche gro&er Oder gleich null 
ist. 

[0027] Sodann wird ein Material durch den ersten 
Kanal 48 in die erste Hohlung 40 eingefuhrt. Das Ma- 
terial kann ein beliebiges geeignetes Material setn, 
wie etwa das erste Material 46. Vorzugsweise ist das 
Material das erste Material 46 und ist ein geschmol- 
zener Kunststoff, wie etwa Polypropylen, obgleich 
das erste Material 46 nicht erforderiich ist. Sodann 
wird der Kem 36 in der Kemhdhlung 34 gemaH der 
Ansicht in Fig. 5 nach oben und in die erste Position 
bewegt, wodurch die zweite Hohlung 42 freigelegt 
wird. Sodann wird ein zweites Material 50 durch ei- 
nen zweiten Kanal 52 in die zweite Hohlung 42 einge- 
fuhrt, wie in Fig. 6 dargestellt. Das zweite Material 50 
kann ein geschmolzener Kunststoff sein, wie etwa 
Polypropylen. Vorzugsweise weist das zweite Materi- 
al 50 Eigenschaften auf, welche von denen des ers- 
ten Materials 46 verschieden sind, wodurch ein Ak- 
zentbereich 18 mit einer asthetisch und im Beruh- 
mngsgefiihl ansprechenden Oberflache erzeugt 
wird. 

[0028] Beispielsweise konnen das erste und das 
zweite Material 46 und 50 aus dem gleichen Material 
bestehen, jedoch mit verschiedenen Farben, wo- 
durch eine zweifarbige Deckplatte 12 aus einem Ma- 
terial hergestellt wird. Vorzugsweise bestehen das 
erste und das zweite Material 46 und 50 jedoch aus 
verschiedenem Material. Beispielsweise ist das erste 
Material 46 vorzugsweise ein harteres Material, wie 
etwa Polypropylen, und das zweite Material 50 ist ein 
weicheres Material, wie etwa ein TPU oder ein ther- 
moplastisches Elastomer (TPE). Wie in den Fig. 5 
und 6 dargestellt, gleicht sich das erste Material 46 
sodann der Gestalt der ersten Hohlung 40 an, und 
das zweite Material gleicht sich der Gestalt der zwei- 
ten Hdhlung 42 an, wodurch die Deckplatte 12 aus- 
gebildet wird. Sodann wird die Deckplatte 12 durch 
ein beliebiges geeignetes Verfahren aus der Fonma- 


nordnung 24 entfemt. 

[0029] Ein bedeutender Aspekt des Verfahrens der 
Erfindung ist, da& der zweite Schritt 22 vor dem drit- 
ten Schritt 44 durchgefuhrt werden kann oder der drit- 
te Schritt 44 vor dem zweiten Schritt 22 durchgefuhrt 
werden kann. Es wurde festgestellt, dall ein derarti- 
ges Verfahren dadurch Kosten venmindert, da(& die 
Hersteilung mehrerer Deckplatten unter Verwendung 
einer Formanordnung 24 ausgefuhrt wird, und die 
Deckplattenaufbauzeit wesentiich vemiindert. 
[0030] Die Fig. 7 bis 9 stellen ein erstes altematives 
Ausfuhrungsbeispiel der Formanordnung 24' gema(l 
einem ersten altemativen Ausfuhrungsbeispiel des 
Verfahrens dar. Die Formanordnung 24' ist im we- 
sentiichen mit der Formanordnung 24' identisch, wel- 
che in Fig. 2 dargestellt ist, auter, daK die zweite 
Formhalfte 28 der Formanordnung 24' einen beweg- 
lichen Kem 36' umfaHt. Der Kem 36' umfalit eine 
vierte Formflache 54 und eine funfte Formflache 56. 
Der Kem 36' ist zwischen einer ersten Position, wie 
in Fig. 7 dargestellt, und einer zweiten Position (nicht 
dargestellt) beweglich. Befindet sich dieser in der 
zweiten Position, so definiert der Kem 36* eine zweite 
Hdhlung 42' und eine dritte Hohlung bzw. einen Kanal 
58, wie in Fig. 9 dargestellt. 
[0031] Ein zweiter Schritt eines ersten altemativen 
Ausfuhrungsbeispiels der voriiegenden Erfindung ist 
generell bei 60 in Fig. 7 dargestellt, und dieser ist im 
wesentiichen mit dem zweiten Schritt 22 identisch. 
Bei dem zweiten Schritt 60 des ersten altemativen 
Ausfuhrungsbeispiels wird der Kem in der Kemhdh- 
lung 34 gemaH der Ansicht in Fig. 7 nach oben und 
in die erste Position bewegt. Die erste Position ist als 
Position definiert, in welcher die vierte Formflache 54 
des Kerns 36' einen Abschnitt der zweiten Formfla- 
che 32 definiert und die funfte Formflache 56 einen 
Abschnitt der zweiten Hdhlung 42' bedeckt, darge- 
stellt in unterbrochener Linie In Fig. 7. Die funfte 
Fomiflache 56 definiert dadurch den Kanal 58, wie in 
den Fig. 8 und 9 dargestellt. 
[0032] Sodann wird ein erstes Material 46 in die ers- 
te Hohlung 40' und die zweite Hohlung 42' eingefuhrt. 
Wie im HInblick auf den zweiten Schritt 22 beschrie- 
ben, werden sowohl die erste Hohlung 40' als auch 
die zweite Hdhlung 42' mit dem ersten Material 46 
gefullt. Das erste Material 46 gleicht sich sodann der 
Gestalt der ersten Hohlung 40' und der zweiten Hoh- 
lung 42' an, wodurch die Deckplatte 12 ausgebildet 
wird. Sodann wird die Deckplatte 12 durch ein belie- 
biges geeignetes Verfahren aus der Fonmanordnung 
24 entfemt. Wie in Fig. 8 dargestellt, umfaflt die 
Deckplatte, welche gemaf^ dem ersten altemativen 
Ausfuhmngsbeispiei des Verfahrens ausgebildet 
wird, den Kanal 58, welcher eine Gestalt aufweist, 
welche mit der Gestalt der funften Fomifl§che 56 
ubereinstimmt. 

[0033] Ein dritter Schritt des ersten altemativen 
Ausfuhrungsbeispiels des Verfahrens ist nicht darge- 
stellt, jedoch ist dieser im wesentiichen mit dem drit- 
ten Schritt 44 identisch. Bei dem dritten Schritt ert'olgt 
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eine Bewegung des Kems 36' in der Kemhohlung 34 
nach oben, wodurch der Kern 36' die zweite Hdhlung 
42' bedeckt, und in eine zweite Position (nicht darge- 
stellt). Es sei jedoch bemerkt, dafi die Fomnflachen 
54 und 56 des Kems 36' im wesentiichen durch die 
unterbrochene Linie 42' definiert werden. 
[0034] Sodann wird ein Material durch den ersten 
Kanal 48 in die erste Hdhlung 40' eingefuhrt. Das Ma- 
terial kann ein beliebiges geeignetes Material sein, 
wie etwa das erste Material 46 oder das zweite Mate- 
rial 50. Vorzugsweise ist das Material das erste Ma- 
terial 46 und ist ein geschmolzener Kunststoff, wie 
etwa Polypropylen. Sodann wird der Kern 36' in der 
Kemhohlung 34 gemafi der Ansicht in Fig. 7 nach 
oben und in die erste Position bewegt, wodurch die 
zweite Hdhlung 42* freigelegt wird. Sodann wird das 
zweite Material 50 in die zweite Hohlung 42' einge- 
fuhrt, wie in unterbrochener Linie in Fig. 7 dargestellt. 
Vorzugsweise ist das zweite Material 50 von dem ers- 
ten Material 46 verschieden, wodurch ein Akzentbe- 
reich 18 hergestellt wird, welcher eine asthetisch und 
im Beruhrungsgefuhl ansprechende Oberfldche auf- 
weist. Sodann wird die Deckplatte 12 durch ein belie- 
biges geeignetes Verfahren aus der Fonmanordnung 
24' entfemt, wodurch der Kanal 58 freigelegt wird. 
Sodann wird ein drittes Material 62 durch ein beliebi- 
ges geeignetes Mittel, wie etwa KlebstofT, Befestigun- 
gen durch Haken und Schlaufen oder Gewindebefes- 
tigungen, in dem Kanal 58 angebracht Vorzugsweise 
ist das dritte Material 62 ein Dekorationsstreifen, wie 
etwa aus Kunststoff, Textilgewebe Oder Holz. 
[0035] Es sei bemerict. dad der zweite Schritt 60 des 
ersten altemativen Ausfuhrungsbeispiels vor dem 
dritten Schritt durchgefuhrt werden kann oder der 
dritte Schritt vor dem zweiten Schritt 60 durchgefuhrt 
werden kann. 

[0036] Die Fig. 10 und 11 stellen ein zweites alter- 
natives Ausfuhrungsbeispiel der Fomnanordnung 102 
gemad einem zweiten altemativen Ausfuhrungsbei- 
spiel des Verfahrens dar. Typischenveise umfaUt die 
Fonmanordnung 102 eine erste Formhalfte 104 und 
eine zweite Fomnhalfte 106. Die erste Formhalfte 104 
umfadt eine erste Flache 108. und die zweite Fonri- 
halfte 106 umfal&t eine zweite Formftache 110. Ob- 
gleich dies schematisch in den Fig. 10 und 11 darge- 
stellt ist, sei darauf hingewiesen, daf^ die Formfla- 
chen 108 und 110 beliebige Gestalten und Umrisse 
aufweisen konnen. Beispielsweise kann die erste 
Fonnfiache 108 ein Fonmkem sein, und die zweite 
Fonnflache 110 kann eine entsprechende Formhoh- 
lung sein. Befinden sich diese in einer geschlossenen 
Position, wie in Fig. 11 dargestellt, so bilden die erste 
Formhdhlung 104 und die zweite Formhohlung 106 
eine erste Hohlung 112 aus. 
[0037] Die erste Formhalfte 104 umfaOX einen ers- 
ten Abschnitt 114A einer Kemhohlung 114. Die zwei- 
te Formhohlung 106 umfaflt einen zweiten Abschnitt 
114B der Kemhohlung 114 zur gleitenden Aufnahme 
eines beweglichen Fomielements bzw. Kems 116. 
Der bewegliche Kem 116 umfaUt eine erste Halfte 


116A, eine zweite Halfte 11 68 und eine Kemhohlung 
116C. Der Kern 116 ist zwischen einer ersten Positi- 
on, wie in Fig. 11 dargestellt, und einer zweiten Posi- 
tion, wie in Fig. 10 dargestellt, beweglich. Befindet 
sich dieser in der zweiten Position, so definiert die 
Kemhohlung 116C die zweite Hohlung 118, wie in 
Fig. 1 1 dargestellt. 

[0038] Ein zweiter Schritt eines zweiten altemativen 
Ausfuhrungsbeispiels des Verfahrens ist nicht darge- 
stellt, doch ist dieser im wesentiichen mit dem zwei- 
ten Schritt 22 identisch. Bei dem zweiten Schritt des 
zweiten altemativen Ausfuhrungsbeispiels wird der 
Kem 116 in der Kemhohlung 114 gemaft der Ansicht 
in Fig. 11 nach oben und in die erste Position bewegt. 
Die erste Position ist als Position definiert, in welcher 
sich die Kemhohlung 11 6C im wesentiichen in Aus- 
richtung mit der ersten Hdhlung 112 befindet. Sodann 
wird ein erstes Material 46 durch einen ersten Kanal 
119 in die erste Hohlung 112 und die zweite Hohlung 
118 eingefuhrt. Wie im Hinblick auf den zweiten 
Schritt 22 beschrieben, werden sowohl die erste Hdh- 
lung 112 als auch die zweite Hdhlung 118 mit dem 
ersten Material 46 gefullt. Das erste Material 46 
gleicht sich sodann der Gestalt der ersten Hohlung 
112 und der zweiten Hdhlung 118 an, wodurch die 
Deckplatte 12 ausgebildet wird. Sodann wird die 
Deckplatte 12 durch ein beliebiges geeignetes Ver- 
fahren aus der Fonmanordnung 102 entfernt. 
[0039] Ein dritter Schritt des zweiten altemativen 
Ausfuhmngsbeispiels der voriiegenden Erfindung ist 
generell bei 100 in den Fig. 10 und 11 dargestellt. Bei 
dem dritten Schritt 100 wird der Kem 116 in der Kem- 
hohlung 114 gemad der Ansicht in Fig. 10 nach un- 
ten und in die zweite Position bewegt. Sodann wird 
das erste Material 46 bzw. ein beliebiges geeignetes 
Material in die erste Hdhlung 112 eingefuhrt. Sodann 
wird der Kem 116 in der Kemhohlung 114 gemali der 
Ansicht in Fig. 11 nach oben und in die erste Position 
bewegt, wodurch die zweite Hdhlung 118 freigelegt 
wird. Sodann wind ein zweites Material, wie etwa das 
zweite Material 50 oder ein beliebiges geeignetes 
Material, in die zweite Hdhlung 118 eingefuhrt, wie in 
Fig. 11 dargestellt. Vorzugsweise ist das zweite Ma- 
terial 50 von dem ersten Material 46 verschieden, wo- 
durch der Akzentbereich 18 hergestellt wird, wie in 
Fig. 1 dargestellt, welcher eine asthetisch und im Ge- 
fuhlseindaick ansprechende Oberflache aufweist. 
[0040] Sodann wird die Deckplatte 12 durch ein be- 
liebiges geeignetes Verfahren aus der Fonmanord- 
nung 24 entfernt. Beispielsweise kann, nachdem die 
erste Fonmhalfle 104 von der zweiten Fomnhalfte 106 
fort nach auflen bewegt wird, die erste Kemhalfte 
116A mindestens teilweise von der zweiten Kemhalf- 
te 116B getrennt werden, um eine Entfemung der 
Deckplatte 12 aus der Kemhdhlung 116C zu emidg- 
lichen. Es sei bemerict, dad der zweite Schritt des 
zweiten altemativen Ausfuhrungsbeispiels vor dem 
dritten Schritt 1 00 durchgefuhrt werden kann oder der 
dritte Schritt 100 vor dem zweiten Schritt durchge- 
fuhrt werden kann. 
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[0041] Fig. 12 stent ein drittes alternatives Ausfuh- 
rungsbeispiel der Formanordnung 24" gemafi einem 
dritten altemativen Ausfuhrungsbeispiel des Verfah- 
rens dar. Die Formanordnung 24" ist im wesentlichen 
mit der Fonmanordnung 24 Identisch. welche in Fig. 2 
dargestellt ist, und wird in der vortiegenden Schrift 
nicht weiter beschrieben. 

[0042] Ein zweiter Schritt des dritten altemativen 
Ausfuhrungsbeisplels des Verfahrens der vorliegen- 
den Erfindung ist im wesentlichen mit dem zweiten 
Schritt 22 identisch, welcher in Fig. 2 dargestellt ist. 
Ein dritter Schritt des dritten altemativen Ausfuh- 
rungsbeispieis des Verfahrens ist generell bei 200 in 
Fig. 12 dargestellt. Bei dem dritten Schritt kann ein 
viertes Material in die erste Hohlung 40 oder die zwei- 
te Hohlung 42 eingefuhrt werden. Das vierte Material 
kann ein beliebiges geeignetes Material sein, wie 
etwa ein erstes Einsatzelement 202 oder ein zweites 
Einsatzelement 204. Das Einsatzelement 202 kann 
ein beliebiges enA^unschtes Einsatzelement sein, 
welches aus einem beliebigen geeigneten Material 
ausgebildet wird, wie etwa Polypropylen oder Stahl. 
Vorzugsweise ist das erste Einsatzelement 202 rela- 
tiv steif und weist eine Dekorations- bzw. Zierflache 
206 auf, welche fur einen Fahrzeuginsassen sichtbar 
ist. Das erste Einsatzelement 202 kann In einer Hoh- 
lung 32A angeordnet werden, welche In der Fomifla- 
che 32 ausgebildet ist, oder kann derart angeordnet 
werden, dad die Flache 206 an die Formflache 32 an- 
grenzt. Obgleich lediglich das erste Einsatzelement 
202 In Fig. 12 dargestellt ist, kann jede enA^unschte 
Anzahl von ersten Einsatzelementen 202 in der 
Deckplatte 12 vorgesehen werden. 
[0043] Das zweite Einsatzelement 204 kann ein be- 
liebiges erwunschtes Einsatzelement sein, wie etwa 
eine Befestlgung. Das Einsatzelement 204 kann aus 
einem beliebigen erwunschten Material ausgebildet 
werden, wie etwa Polypropylen oder Stahl. Vorzugs- 
weise wird das zweite Einsatzelement 204 derart an- 
geordnet, da& das erste Einsatzelement 204 fur ei- 
nen Fahrzeuginsassen nicht sichtbar Ist, wie etwa in- 
neriialb der Deckplatte 12 oder gegenuber der Fla- 
che 16, wie in Fig. 12 dargestellt. Das zweite Einsat- 
zelement 204 kann In einer Hdhlung 30A angeordnet 
werden, welche in der Fonnflache 30 ausgebildet ist, 
derart angeordnet werden, dad das Einsatzelement 
204 an die Fonnflache 30 angrenzt, oder derart ange- 
ordnet werden, dafl sich das Einsatzelement 204 in- 
nerhalb der Deckplatte 12 befindet. Obgleich zwei 
zweite Einsatzelemente 204 in Fig. 12 dargestellt 
sind, kann jede erwunschte Anzahl zweiter Einsatze- 
lemente 204 in der Deckplatte 12 vorgesehen wer- 
den. 

[0044] Der Kem 36 kann in der ersten Position ver- 
bleiben, wie In Fig. 12 dargestellt, so dali sodann ein 
Material durch den ersten Kanal 48 in die erste Hoh- 
lung 40 eingefuhrt werden kann. Das Material kann 
ein beliebiges geeignetes Material sein, wie etwa das 
erste Material 46 oder das zweite Material 50. Das 
Material 46 bzw. 50 umgibt dadurch im wesentlichen 


die Einsatzelemente 202 und 204. 
[0045] Altemativ kann der Kem 36 nach unten in die 
zweite Position bewegt werden, wie in Fig. 4 darge- 
stellt. Ein Material, wie etwa das erste Material 46 
Oder das zweite Material 50, wird sodann in die erste 
Hdhlung 40 eingefuhrt, wie oben beschrieben. So- 
dann kann der Kem in der Kemhdhlung 34 nach oben 
und in die erste Position bewegt werden, wodurch die 
zweite Hdhlung 42 freigelegt wird. Sodann wird ein 
erwunschtes Material, wie etwa das zweite Material 
50, in die zweite Hdhlung 42 eingefuhrt, wie in unter- 
brochener LInle In Fig. 12 dargestellt. Vorzugsweise 
ist das zweite Material 50 von dem ersten Material 46 
verschieden, wodurch der Akzentbereich 18 herge- 
stellt wird. Sodann wird die Deckplatte 12 durch ein 
beliebiges geeignetes Verfahren aus der Formanord- 
nung 200 entfemt. 

[0046] Es sei bemerkt, dad der zweite Schritt des 
dritten altemativen Ausfuhrungsbeisplels vor dem 
dritten Schritt 200 durchgefuhrt werden kann oder der 
dritte Schritt 200 vor dem zweiten Schritt durchge- 
fuhrt werden kann. Femer sei bemerkt, dad das dritte 
alternative Ausfuhrungsbeispiel unter Verwendung 
der Fonm 24", wie in Fig. 12 dargestellt, der Fomn 
24', wie in Fig. 7 dargestellt, der Fonm 102, wie in 
Fig. 10 dargestellt, Oder einer beliebigen envunsch- 
ten Fonnanordnung durchgefuhrt werden kann. 
[0047] Prinzip und Ausfuhrungsweise der vortiegen- 
den Erfindung wurden anhand der bevorzugten Aus- 
fuhrungsbeispiele davon beschrieben. Es sei jedoch 
bemerict, dad die vorilegende Erfindung anders aus- 
gefuhrt werden kann, als speziell beschrieben und 
dargestellt, ohne von deren Umfang abzuweichen. 


PatentansprQche 

1. Verfahren zum Herstellen eines ersten Decke- 
lements und eines zweiten Deckelements mit einer 
gemeinsamen Formanordnung, wobei das Verfahren 
die Schritte umfaUt: 

a. Vorbereiten einer Formanordnung, welche eine 
erste Hohlung und eine zweite Hohlung definiert, wo- 
bei die Formanordnung ein bewegliches Fomiele- 
ment umfa&t, welches zwischen einer ersten Position 
zum Freilegen der zweiten Hdhlung und einer ersten 
Position zum Bedecken der zweiten Hdhlung beweg- 
lich ist; 

b. Herstellen entweder des ersten Deckelements 
Oder des zweiten Deckelements, wobel das erste 
Deckelement gemaH Schritt (c) hergestellt wird und 
das zweite Deckelement gemaft Schritt (d) herge- 
stellt wird; 

c. Herstellen des ersten Deckelements nach dem 
Schritt (a), wobei dies die Schritte umfeUt: 

(1) Anordnen des Formelements in der ersten Positi- 
on; und 

(2) Einfuhren eines ersten Materials in die erste Hdh- 
lung und die zweite Hdhlung; 

d. Herstellen des zweiten Deckelements nach dem 
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Schritt (a), wobei dies die Schritte umfaflt: 

(1) Anordnen des Formelements in der zweiten Posi- 
tion; 

(2) Einfuiiren entweder des ersten Materials oder ei- 
nes zweiten Materials in die erste Hohlung; 

(3) Bewegen des Fonmelements in die erste Position; 
und 

(4) EInfuhren eines dritten Materials in die zweite 
Hohlung. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Forma- 
nordnung von Schritt (a) femer eine dritte Hohlung 

umfaUt, wobei die dritte Hohlung bedeckt wird, wenn 
sich das bewegliche Formelement in der ersten und 
in der zweiten Position befindet. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobei Schritt (c) 
nach dem Schritt (c)(2) femer die Schritte umfaf^t: 

(3) Entfemen des ersten Deckelements aus der 
Fomn. urn die dritte Hohlung freizulegen; und 

(4) Anbringen eines vierten Materials in der dritten 
Hohlung. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei Schritt (d) 
nach dem Schritt (d)(4) femer die Schritte umfaUt: 

(5) Entfemen des zweiten Deckelements aus der 
Form, urn die dritte Hohlung freizulegen; und 

(6) Anbringen des vierten Materials in der dritten 
Hohlung. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die erste 
Hohlung zum Ausbilden eines ersten Deckelement- 
abschnitts mit einer ersten Oberflachentextur dient 
und die zweite Hohlung zum Ausbilden eines Akzent- 
bereichs mit einer zweiten Oberflachentextur dient. 

6. Verfahren nach Anspmch 5, wobei der erste 
Deckelementabschnitt eine erste Farbe aufweist und 
der Akzentbereich eine zweite Farbe aufweist. 

7. Verfahren zum Herstellen eines ersten Decke- 
lements und eines zweiten Deckelements mit einer 
gemeinsamen Formanordnung, wobei das Verfahren 
die Schritte umfallt: 

a. Vorbereiten einer Formanordnung, welche eine 
erste Hohlung und eine zweite Hohlung definiert, wo- 
bei die Formanordnung ein bewegliches Formele- 
ment umfa&t, welches zwischen einer ersten Position 
zum Freilegen der zweiten Hohlung und einer zwei- 
ten Position zum Bedecken der zweiten Hohlung be- 
weglich ist; 

b. Anordnen des Formelements in der ersten Positi- 
on; 

c. EInfuhren eines ersten Materials in die erste Hoh- 
lung und die zweite Hohlung, um ein erstes Deckele- 
ment auszubilden; 

d. Entfemen des ersten Deckelements aus der For- 
manordnung; 

e. Anordnen des Fomielements in der zweiten Posi- 
tion; 


f. EInfuhren entweder des ersten Oder eines zweiten 
Materials in die erste Hohlung; 

g. Bewegen des Formelements in die erste Position; 

h. EInfuhren eines dritten Materials in die zweite Hoh- 
lung, wodurch ein zweites Deckelement ausgebildet 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei die erste 
Hohlung zum Ausbilden eines ersten Deckelement- 
abschnitts mit einer ersten Oberflachentextur dient 
und die zweite Hohlung zum Ausbilden eines Akzent- 
bereichs mit einer zweiten Oberflachentextur dient. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei der erste 
Deckelementabschnitt eine erste Farbe aufweist und 
der Akzentbereich eine zweite Fatte aufweist. 

10. Verfahren zum Herstellen eines ersten Deck- 
elements und eines zweiten Deckelements mit einer 
gemeinsamen Formanordnung, wobei das Verfahren 
die Schritte umfaUt: 

a. Vorbereiten einer Formanordnung, welche eine 
erste Hohlung und eine zweite Hohlung definiert, wo- 
bei die Formanordnung ein bewegliches Formele- 
ment umfa&t, welches zwischen einer ersten Position 
zum Freilegen der zweiten Hohlung und einer zwei- 
ten Position zum Bedecken der zweiten Hohlung be- 
weglich ist; 

b. Herstellen entweder des ersten Deckelements 
Oder des zweiten Deckelements, wobei das erste 
Deckelement gemdH Schritt (c) hergestellt wird und 
das zweite Deckelement gemaH Schritt (d) herge- 
stellt wird; 

c. Herstellen des ersten Deckelements nach dem 
Schritt (a), wobei dies die Schritte umfe&t: 

(1) Anordnen des Fonmelements in der ersten Positi- 
on; und 

(2) EInfuhren eines ersten Materials in die erste Hoh- 
lung und die zweite Hohlung; 

d. Herstellen des zweiten Deckelements nach dem 
Schritt (a), wobei dies die Schritte umfef^t: 

(1) EinfQhren eines zweiten Materials entweder in die 
erste Hohlung oder die zweite Hohlung; 

(2) Anordnen des Fomielements in der ersten Positi- 
on; und 

(3) EInfuhren entweder des ersten Oder eines dritten 
Materials in die erste Hohlung, wodurch das zweite 
Material im wesentlichen entweder mit dem ersten 
Material oder dem dritten Material umgeben wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 1 0, wobei das zwei- 
te Material ein Einsatzelement ist. 

12. Verfahren nach Anspruch 10. wobei die For- 
manordnung von Schritt (a) femer eine dritte Hohlung 
umfaf^t, wobei die dritte Hohlung bedeckt wird. wenn 
sich das bewegliche Formelement in der ersten Posi- 
tion und in der zweiten Position befindet. 

13. Verfahren nach Anspruch 12. wobei Schritt 
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(c) nach dem Schritt (c)(2) femer die Schritte umfa&t: 

(3) Entfemen des ersten Deckelements aus der 
Form, um die dritte Hdhlung freizulegen; und 

(4) Anbringen eines vierten l\/laterials in der dritten 
Hohlung. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei Schritt 

(d) nach dem Schritt (d)(3) femer die Schritte umfal&t: 
(4) Entfemen des zweiten Deckelements aus der 
Form, um die dritte Hohlung freizulegen; und 

(6) Anbringen des vierten Materials in der dritten 
Hohlung. 

15. Verfahren zum Herstellen eines ersten Deck- 
elements und eines zweiten Deckelements mit einer 
gemeinsamen Formanordnung, wobei das Verfahren 
die Schritte umfaflt: 

a. Vorbereiten einer Formanordnung, welche eine 
erste Hohlung und eine zwette Hohlung definiert, wo- 
bei die Fonmanordnung ein bewegliches Fomnele- 
ment umfa&t, welches zwischen einer ersten Position 
zum Freilegen der zweiten Hohlung und einer zwei- 
ten Position zum Bedecken der zweiten Hohlung be- 
wegiich ist; 

b. Herstellen entweder des ersten Deckelements 
Oder des zweiten Deckelements, wobei das erste 
Deckelement gemall Schritt (c) hergestellt wird und 
das zweite Deckelement gemad Schritt (d) herge- 
stellt wird; 

c. Herstellen des ersten Deckelements nach dem 
Schritt (a), wobei dies die Schritte umfe&t: 

(1 ) Anordnen des Formelements in der ersten Positi- 
on; und 

(2) Einfuhren eines ersten Materials in die erste Hoh- 
lung und die zweite Hdhlung; 

d. Herstellen des zweiten Deckelements nach dem 
Schritt (a), wobei dies die Schritte umfaflt: 

(1) Einfuhren eines zweiten Materials in die erste 
Hohlung; 

(2) Anordnen des Formelements in der zweiten Posi- 
tion; und 

(3) Einfuhren entweder des ersten oder eines dritten 
Materials in die erste Hohlung, wodurch das zweite 
Material im wesentlichen entweder mit dem ersten 
Material oder dem dritten Material umgeben wird; 

(4) Bewegen des Fomielements in die erste Position; 
und 

(5) Einfuhren eines vierten Materials in die zweite 
Hohlung. 

16. Verfahren nach Anspruch 15. wobei das 
zweite Material ein Einsatzeiement ist. 

17. Verfahren nach Anspruch 15, wobei die For- 
manordnung von Schritt (a) femer eine dritte Hohlung 
umfaflt, wobei die dritte Hohlung bedeckt wird, wenn 
sich das bewegliche Fomnelement in der ersten Posi- 
tion und in der zweiten Position befindet. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, wobei Schritt 
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(c) nach dem Schritt (c)(2) femer die Schritte umfaflt: 

(3) Entfemen des ersten Deckelements aus der 
Fonrn, um die dritte Hdhlung freizulegen; und 

(4) Anbringen eines funften Materials in der dritten 
Hohlung. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, wobei Schritt 

(d) nach dem Schritt (d)(5) femer die Schritte umfaUt: 

(6) Entfemen des zweiten Deckelements aus der 
Fonm, um die dritte Hohlung freizulegen; und 

(7) Anbringen des funften Materials in der dritten 
Hdhlung. 

Es fblgen 7 Blatt Zeichnungen 
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